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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommert 

(g) Verfahren zur Herstellung eines Abstellteils mit einern Antirutschbelag 

(57) Ein Verfahren zur Herstellung eines Abstellteils (4) nach 
dem Inmould-Verfahren mit einer Abstellflache, die min- 
destens einen Antirutschbelag (7) besitzt, soil so ausgebil- 
det werden, daft weniger Arbeitsschritte und ein geringe- 
rer Arbeitsaufwand zu deren Herstellung benotigt wer- 
den. Dies wird dadurch erreicht, daft der Antirutschbelag 
(7) in Form eines Bandes (6) von einer Vorratsvorrichtung 
{5) abgenommen und ein zum Hinterspritzen vorgesehe- 
ner Abschnitt (6.1) in die Spritzgiefcform (3) eingezogen 
und dieser Abschnitt (6.1) unmittelbar, d. h. ohne Verwen- 
dung einer Tragerfolie, hinterspritzt wird {Fig. 1 und 3). 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zur Herstellung eines Abstellteils mit einem Antirutschbelag 
gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Ein dcrartigcs Verfahren zur Herstellung cincs Abstell- 
teils, z. B. eines Tabletts, ist aus der DE 44 17 871 Al be- 
kannt. Dort wird eine Antirutschschicht auf eine Tragerfolie 
aufgebracht und mittels der Tragerfolie in die SpritzgieB- 
form eingebracht. Darauf wird die Antirutschschicht mit ei- 
nern Kunststoff hinterspritzt, der den Tablettkorper bildet 
und sich mit der Antirutschschicht fest und dauerhaft ver- 
bindet. Nach der Verfestigung des eingespritzten Kunst- 
stofTs wird das Formteil entformt, hierauf der Trager von der 
Antirutschschicht abgezogen und auf eine Aufwickelrolle 
aufgewickelt. 

Bei diesern Verfahren muB eine Tragerfolie zunachst mir. 
der Antirutschschicht versehen werden, wobei zwischen der 
Tragerfolie und der Antirutschschicht ein Haftvennilller 
vorgesehen werden rnuB, der eiri spateres Ablosen der Tra- 
gerfolie ermoglicht. Nach dem FormprozeB muB die Trager- 
folie abgezogen und aufgewickelt und anschlieBend entsorgt 
werden. 

Mit der vorliegenden Erfindung soli die Aufgabe gelost 
werden. ein Verfahren anzugeben, das weniger Arbeits- 
schritte umfaBt und mit weniger Arbeitsaufwand realisierbar 
ist, so daB das Herstellungsverf aliren zur Herstellung eines 
Abstellteils kostengunstiger betrieben werden kann. 

Gelost wird diese Aufgabe durch die im Anspruch 1 ange- 
gebenen Verfahrensschritte. Die genannten Kostenfaktoren 
Tragerfolie, Haftvermittler, Abziehen der Tragerfolie vom 
Formteil und Entsorgung der Tragerfolie entf alien also voll- 
standig. Dadurch ist der ArbeitsprozeB wesentlich ktirzer 
und mit weniger Materialaufwand durchfiihrbar. 

Weitere vorteilhafte Einzelheiten der Erfindung sind in 
den Unteranspruchen angegeben und werden nachfolgend 
anhand der in der Zeichnung veranschaulichten Ausfuh- 
rungsbeispiele naher beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische. teilweise im Schnitt gezeich- 
nete Einrichtung zur Herstellung eines Abstellteils unter 
Anwendung des Inmould-Verfahrens ohne Tragerfolie, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf ein Band fur den Antimtschbe- 
lag mit cincm daruntcr gcstrichclt cingczcichnctcn zu for- 
menden Abstellteil, 

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht einem nach dem er- 
findungsgemaBen Verfahren hergestellten Kunststofftabletts 
nach dem Abtrennen der Verbindungsabschnitte, 

Fig. 4 eine Einrichtung zur Herstellung eines Abstellteils 
mit auf beiden Seiten vorgesehenem Antirutschbelag und 

Fig. 5 die Ansicht einer Vorratsvorrichtung mit einem 
Band, das Aussparungen fiir eine Einspritzoffnung besitzt. 

In Fig. 1 ist mil 1 eine SpritzgieBmaschine bezeichneL Sie 
besitzt eine SpritzgieBpresse 2, an die eine Formhalfte 3.1 
einer SpritzgieBform 3 angeschlossen ist Die dem Form- 
hohlraum 3.2 zugewandte Seite 33 der Formhalfte 3.1 ist 
entsprechend der Gestalt der Unterseite 4.1 eines herzustel- 
lenden Abstellteils 4, hier eines Tabletts, profiliert. 

In der Formhalfte 3.1 ist wenigstens ein EinguBkanal 
3.1.1 vorgesehen, durch den uber die SpritzgieBpresse 2 ein 
ein Abstellteil 4 formendes Material bei geschlossener 
SpritzgieBform 3 in den Formhohlraum 3.2 eingespritzt 
werden kann. Das Material fiir das Abstellteil 4 besteht aus 
einem Thermoplast oder Duroplast, insbesondere aus oder 
auf der Basis von Acryl-Butadien-Sryrol (ABS), Styrol- 
Acryl-Nitril (SAN), Poiypropylen (PP) oder Polycarbonat 
(PQ. 

Am Formteil 3.1 ist ein sich bei spiels weise in den Form- 
hohlraum 3 <2 erstreckender, rechteckig umlaufender Wulst 



3.4 vorgesehen. 

Uber einen Antrieb 3.8 der SpritzgieBmaschine 1 ist die 
zweite Formhalfte 3.5 der SpritzgieBform 3 gegen die erste 
Formhalfte 3.1 bevvegbar. Diese besitzt eine zurn Wulst 3.4 
5 korrespondierende umlaufende Rille 3.6 und ein von dieser 
umgrenztes Plateau 3.7. 

Auf einer beispielsweise als Rolle oder Walze ausgebilde- 
ten Vorratsvorrichtung 5 ist ein Band 6 aufgewickelt. Dieses 
besteht aus einem Material, das Antirutscheigenschaften 
aufweist. ZweckmaBig betragt der Reibungskoeffizient min- 
destens etwa 0,1. Das Band 6 wird von der Vorratsvorrich- 
tung 5 abgezogen und so lange durch den Formhohlraum 3.2 
gezogen. bis ein definierter Abschnitt 6.1 bezuglich der 
SpritzgieBform 3 richtig im Formhohlraum 3.2 positioniert 
ist. 

Das Band 6 besteht aus einem thermoplastischen Elasto- 
mer, das vorreilhaft. tiefziehfahig ist. Als Materialien eignen 
sich solche aus oder auf der Basis von Polyurethan, Polye- 
ster oder dgl. 

Das Band 6 oder zurnindest der jeweihge Abschnitt 6.1, 
kann auf der der Einspritzoffnung 3.1.2 zugewandten, Seite 
6.2 teilweise mit einer Farbe bedruckt sein, beispielsweise 
in Form von geometrischen Formen, Buchstaben, Symbolen 
oder dgl. Bei Verwendung eines transparenten oder translu- 
zenten Bandes 6 kann auch oder lediglich die der Einspritz- 
offnung 3.1.2 gegeniiberliegende Seite 6.3 des Bandes 6 
ganz oder teilweise mit wenigstens einer Farbe bedruckt 
sein. Es kann auch ein farbiges Band 6 verwendet werden 
und dieses ggf. zusatzlich bedruckt sein. 

Nach dem Einziehen des Abschnitts 6.1 in den Formhohl- 
raum 3.2 der offenen SpritzgieBform 3 wird diese geschlos- 
sen und das Material fur das Form- bzw. Abstellteil 4 einge- 
spritzt. Hierbei verbindet sich das Material fur das Form- 
bzw. Abstellteil 4 mit dem Material des Bandes 6 form- und 
kraftschliissig dauerhaft zu einem einheitlichen Korper. 
Nach dem Erstarren des Materials des Form- bzw. Abstell- 
teils 4 wird die SpritzgieBform 3 geoffnet, das geformte Ab- 
stellteil 4 entformt und anschlieBend aus dem Formhohl- 
raum 3.2, in der Zeichnung nach unten, herausgezogen. Da- 
bei wird das noch anhaftende Band 6 von der Vorratsvor- 
richtung 5 abgezogen. Wenn das geformte Abstellteil 4 den 
Hohlraum 3.2 verlassen hat, ist ein weiterer Abschnitt 6.1 in 
den Formhohlraum 3.2 cingczogen worden, so daB der 
FormprozeB zur Herstellung des nachsten Abstellteils 4 be- 
ginnen kann. In dieser Weise werden fortlaufend Abstell- 
teile 4 gefertigt. Die einzelnen Absteilteile 4 werden vonein- 
ander getrennt, indem die jeweils zwischen zwei geformten 
Abstellteilen 4 verbliebenen Verbindungsabschnitte 6.4 ab- 
getrennt werden. 

Tn der Fig. 2 ist eine Ansicht des Bandes 6 innerhalb des 
Formhohlraumes 3.2 dargestellt und die Fig. 3 zeigt ein 
nach dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestelltes Ab- 
stellteil 4 in Form eines Tablettes mit auf der Oberseite 4.2 
befindlichem Antirutschbelag 7 in Form des hinterspritzten 
und in der SpritzgieBform 3 geformten Bandabschnittes 6.1, 
der auch den Randwulst 43 und den Randflansch 4.4 be- 
deckt. 

GemaB einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung 
kann ein Abstellteil 4 beidseitig mit einem Antirutschbelag 
6 bzw. 9 versehen werden. Dies geschieht bevorzugt derart, 
daB gemaB Fig. 4 eine weitere Vorratsvorrichtung 8 mit ei- 
nem Band 9 aus einem Material mit Antirutscheigenschaf- 
ten vorgesehen wird und dieses zwischen dem Band 6 und 
der nicht mit dem EinguBkanal 3.1.1 versehenen Formhalfte 
3.5 eingezogen wird. Das Band 9 kann ebenfalls ein- oder 
beidseitig ganz oder teilweise mit Farbe bedruckt sein. 

Bei dieser Variante der Erfindung besitzen die Formhalf- 
ten 3.1 und 3.5 in der Zeichnung nicht dargestellte Unter- 
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druckkanale, die mit einer Unterdruckanlage, beispielsweise 
einer Vakuumanlage, in Verbindung stehen. Wenn die ent- 
sprechenden Abschnitte 6.1 und 9.1 der Bander 6 und 9 in 
den Formhohiraum 3.2 eingezogen worden sind, wird beim 
oder nach dem SchlieBen der SpritzgieBform 3 Unterdruck -*> 
an die Untcrdruckkanalc angclcgt. Dadurch wird das cine 
Band 6 an die Innenflache der Formhalfte 3.1 und das andere 
Band 9 an die Innenflache der anderen Formhalfte 3.5 ange- 
saugt. AnschlieBend wird durch eine im Bereieh 10 der Ein- 
spritzoffnung 3.1.2 des EinguBkanals 3.1.1 vorgesehene io 
Aussparung 6.5 (vgl. Fig. 5) das Material fur das zu for- 
mende Abstelheil 4 in den zvvischen den Bandern 6 und 9 
gebildeten Freiraum eingespritzf. Es folgt dann der weitere 
Verfahrensablauf, wie bereits anhand der Fig. 1 beschrieben. 
Als Ergebnis erhalt man ein Absteliteil 4, das auf beiden 15 
Seiten mit einem Antirutschbelag versehen ist. Ein derarti- 
ges Absteliteil 4, insbesondere Tablet!, kann daher nicht. auf 
einem Tisch oder einer sonstigen Unterlage wegrutschen 
und es konnen keine auf seiner Oberflaehe abgeslelllen Ge- 
genstande- bei Erschiitterungen oder Neigung des Abstell- 20 
teils 4, insbesondere Tabletts, oder infolge von Riehkraft 
oderdgl. verrmschen. 

Anstelle von Aussparungen 6.5 konnen bei diesem dop- 
pelseitigen Verfahren zwei im Abstand 11 nebeneinander 
befindliche Bander 6* und 6", in Fig. 5 gestrichelt angedeu- 25 
tet, vorgesehen werden. Der dadurch entstehende freie 
Schlitz verlauft dabei iiber die Einspritzoffnung 3.1.2, so 
daB das Material fur das zu formende Absteliteil 4 durch 
diesen freien Schlitz eingespritzt werden kann. 

Die Breite 6.6 des Bandes 6 (Fig. 2) bzw. der Bander 6 30 
und 9 ist bei Abstellteilen 4 mit einem Randwulst 4.3 derart 
bemessen, daB diese kleiner ist als die lichte Weite 4.5 zwi- 
schen einander gegenuberstehenden Abschnitten des Rand- 
wulstes 4.3. 

Die Positionierung des Abschnittes 6.1 oder des Ab- 35 
schnittes 9.1 kann iiber eine Sensor- und Steuereinrichtung 
12 durchgefuhrt werden. Ebenso kann die Abnahme des Ab- 
stellteils 4 automatisch erfolgen. 

Als Abstellteile 4 kommen beliebige Auflage- oder Able- 
geteile in Betracht, beispielsweise Armaturentafelablagen, 40 
rutschfeste Tastaturen, Toiletteartikel im Griffbereich oder 
dgL 
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45 

1. Verfahren zur Herstellung eines Abstellteils, insbe- 
sondere eines Tabletts, mit einem auf der Abstellflache 
fur Gegenstande dort vorgesehenen Antirutschbelag 
aus KunststofT, bei dem der Antirutschbelag in eine 
SpritagieBforrn eingebracht. und dieser dann durch Ein- 50 
spritzen von dem den Abstellkorper des Abstellteils 
bildenden Material hiniersprilzt wird, wobei sich die- 
ses Material mit dem Antirutschbelag dauerhaft verb in- 
det und dem anschlieBenden Entformen des verfestig- 
ten Abstellteils, dadurch gekennzeichnet, daB der An- 55 
tirutschbelag (7) in Form eines Bandes (6) von einer 
Vorraisvorrichtung (5) abgenommen und ein zum Hin- 
terspritzen vorgesehener Abschnitt (6.1) in die Spritz- 
gieBform (3) eingezogen und beziiglich der SpritzgieB- 
form (3) positioniert wird, daB nach dem SchlieBen der GO 
SpritzgieBform (3) der Abschnitt (6.1) hinterspritzt und 
nach dem Erstarren des eingespritzten Materials die 
SpritzgieBform (3) geoffnet und das geformte Absteli- 
teil (4) herausgezogeri wird, wobei durch das noch mit 
dem Band (6) verbundene Absteliteil (4) das Band (6) 65 
von der Vorratsvonichtung (5) abgenommen und ein 
neuer Abschnitt (6.1) des Bandes (6) in die SpritzgieB- 
form (3) eingezogen wird, daB hierauf das folgende 
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Absteliteil (4") nach dem vorstehend angegebenen Ver- 
fahren hergestellt, entformt, herausgezogen und dabei 
ein neuer Abschnitt (6.1) in die SpritzgieBform (3) ein- 
gezogen wird und sich diese Verfahrensschritte zur 
Herstellung weiterer Abstellteile (4) wiederholen, und 
daB die so hcrgcstclltcn Abstellteile (4) bis auf wenig- 
stens das zuletzt entformte Absteliteil (4") von den zwi- 
schen den Abstellteilen (4) verbleibenden Verbin- 
dungsabschnitten (6.4) des Bandes (6) abgetrennl wer- 
den. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB von einer zweiten Vorratsvorrichtung (8) ein 
zweites Band (9) aus Material mit Antirutscheigen- 
schaften abgezogen und das zweite Band (9) zwischen 
dem ersten Band (6) und der mit der Einspritzoffnung 
(3.1.2) versehenen Formhalfte (3.1) zugleich mit dem 
ersten Band (6) in die SpritzgieBform (3) eingezogen 
wird und vorgegebene Abschnitte (6.1, 9.1) der Bander 
(6, 9) in der SpritzgieBform (3) positioniert werden, 
daB das erste Band (6) uber an Unterdruck liegende Ka- 
nale der angrenzenden, nicht mit einem Einspritzkanal 
und einer Einspritzoffnung versehenen Formhalfte 
(3.5) an die Innenseite derselben angesaugt wird und 
daB das zweite Band (9) iiber an Unterdruck liegende 
Kanale der angrenzenden, mit wenigstens einem Ein- 
spritzkanal (3.1.1) und einer Einspritzoffnung (3.1.2) 
versehenen Formhalfte (3.1) an die Innenseite dersel- 
ben angesaugt wird, daB das zweite Band (9) mit Aus- 
sparungen (6.5) versehen ist, die im Bereieh (10) der 
Einspritzoffnung bzw. Einspritzoffnungen (3.1.1) posi- 
tioniert wird bzw. werden und daB durch die Ausspa- 
rung bzw. Aussparungen (6.5) hindurch der zwischen 
den beiden Bandern (6, 9) gebildete Raum mit Form- 
teilmaterial ausgespritzt, das geformte Absteliteil (4) 
aus der SpritzgieBform (3) herausgezogen und dabei 
neue Abschnitte (6.1, 9.1) der Bander (6, 9) in die 
SpritzgieBform (3) eingezogen und positioniert werden 
und so fortlaufend weitere Abstellteile (4) gefertigt 
werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB anstelle eines zweiten Bandes (9) wenigstens 
zwei im Abstand (11) nebeneinander vorgesehene Ban- 
der (6', 6") verwendet werden und der zwischen dicscn 
Bandern (6\ 6") durch den Abstand (11) gebildete 
Schlitz im Bereieh (10) wenigstens einer Einspritzoff- 
nung (3.1.2) positioniert wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein Band oder Bander (6, 9) 
mit einer Dicke von etwa 15 um bis 600 um, insbeson- 
dere von etwa 50 um his 500 um, verwendet wird bzw. 
werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daJi ein Band oder Bander (6, 9) mit einer Dicke 
von etwa 200 um verwendet wird bzw. werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein Band oder Bander (6, 9) 
verwendet wird bzw. werden, das bzw. die ein- oder 
beidseitig mit wenigstens einer Farbschicht ganz oder 
teilweise bedruckt ist bzw. sind. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein Band oder Bander (6, 9) 
verwendet wird bzw. werden, das bzw. die transparent 
oder transluzent ausgebildet ist bzw. sind. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein farbiges Band oder far- 
bige Bander (6, 9) verwendet wird bzw. werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein aus einem thermoplasd- 
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schen Elastomer bestehendes Band oder Bander (6, 9) 
verwendet wird bzw. werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB ein Band oder Bander (6, 9) aus Polyurethan 
verwendet wird bzw. werden. 5 

11. Verfahren nach cincrn dcr Anspriiche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB fur das Abstellieil (4) ein 
Kunsistoff aus oder auf der Basis eines Thermoplasts 
oder Duroplasts verwendet wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11. dadurch gekenn- 10 
zeichnet, daB ein Kunsistoff aus oder auf der Basis von 
Acryl-Butadien-Styrol (ABS). Styrol-Acryl-Nitril 
(SAN), Polypropylen (PP) oder Polycarbonat (PC) ver- 
wendet wird. 

13. Verfahren nach einern der Anspriiche 1 bis 12, da- 15 
durch gekennzeichnet, daB ein Band oder Bander (6, 9) 
verwendet wird bzw. werden, da.s bzw. die einen Rei- 
bungskoeffizienten von mindestens 0,1 besitztbzw. be- 
sitzen. 

14. Verfanren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da- 20 
durch gekennzeichnet, daB ein Band oder Bander (6, 9) 
verwendet wird bzw. werden, dessen bzw. deren Breite 
(6.6) kleiner ist bzw. sind als die lichte Weite (4.5) zwi- 
schen am Abstellteil (4) vorhandene, einander gegen- 
iiberstehende Randwulste (4,3). 25 
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